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ROTERBART SKARVERKTYG JAMTE SKAR FOR S P ANAVS K I L JANDE BEAR- 
BETNING 

Uppf inningens tekniska omrctden 

I en forsta aspekt h&nfor sig denna uppfinning till 
ett for sp&navskiljande bearbetning avsett, roterbart sk&r- 
verktyg, vilket innefattar en kring en geometrisk centrum- 
axel roterbar grundkropp och ett antal periferiskt Atskilda, 
losgorbara skar, som var for sig ar fixerbara i sk&rlagen i 
anslutning till spinrum utformade i overgdngen mellan en 
frontandyta och en mantelyta pa grundkroppen , varvid det 
enskilda skaret ar indexerbart i fyra olika lagen genom att 
ha kvadratisk grundform och uppvisa parvis inbordes paral- 
lel la huvudskareggar . 

I en andra aspekt h&nfor sig uppfinningen aven till 
ett skar for verktyget. 

Uppfinningen bakarund 

Inom den moderna tekniken for skarande eller spSnav- 
skiljande bearbetning forekommer en mangd olika fr&sverktyg 
med vilkas hjaip framf6r allt metalliska arbetsstycken kan 
bearbetas pa allehanda sitt . DA just fr&sverktyg kommer till 
anvandning ar det naturligt att fora in de aktuella bearbet- 
ningsoperationerna under saralingsbegreppet "frasning". I 
vissa fall har bearbetningsoperationerna dock aven karakta- 
ren av borrning, n&mligen d£ f rasverktygen utnyttjas for 
upptagning av h£l i arbetsstycken. 

En vanligt f 6rekommande metod for genuin frlsning 
utgors av planf r&sning. H&rvid f6rflyttas f rasverktyget i 
sidled eller radiellt i forhdllande till sin rotationsaxel , 
varvid den spdnavskil jande bearbetningen sker med hj&lp av 
skarens periferiska ek&reggar samtidigt som skcireggar utmed 
verktyget s frontandyta genererar den onskade, plana ytan pi 
arbetsstycket . Skardjupet i axiell riktning bestams av hur 
djupt perif erieggama skckr in i materialet. SpAnt jockleken 
varierar beroende p& hur skaren gir in i arbetsstycken. I 
detta avseende ar storleken pi skSrens stctllvinkel (k) , som 
mats mellan den bearbetade plana ytan och den yta som gene- 
reras av huvudskareggarna , avgorande vid planf r^sning. Vid 
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modern planfrasning varierar stallvinklarna mellan 90° och 
45°. Vid ett och samma skardjup genererar den storre vinkeln 
90° en f orhillandevis tjock och smal spana, medan den mindre 
vinkeln 45° genererar en tunnare och bredare spina. 
5 En annan frasmetod utgors av dykfrasning. I detta 

fall f6rflyttas frasen i axiell riktning utmed den yta p& 
arbetsstycket frdn vilken material skall avlagsnas, varvid 
lamnas halvcylindriska eller konkavt vSlvda sp&r i ytan. 
Harvid ombesdrjs sp&navskil jningen av skareggarna utmed 

10 verktygets frontande snarare an av periferiska skareggar. 

En ytterligare frasmetod utgors av 
f ullh&lsspiralf rasning. Denna metod mojliggor upptagning av 
stora h&l, narmare best&mt genom att verktyget fors in 
axiellt mot arbetsstycket och forsatts i rorelse en 

15 cirkular, spiral- eller skruvformig bana kring det blivande 

hSlets centrum under Astadkommande av ett hal raed storre 
diameter an sjalva verktyget. I detta fall ror sig verktyget 
s&lunda sival axiellt som radiellt. 

Annu en fr&smetod utg6rs av s.k. ramping. Syftet med 

20 dylik frasning ar att astadkomma en bearbetad yta som 

stracker sig i en annan an rat vinkel mot verktygets rota- 
tionsaxel. I detta fall forflyttas f rasverktyget darfor sam- 
tidigt i s£val axiell som radiel'l riktning. Konventionellt 
forstis med ramping att verktyget fors i en rak bana i radi- 

25 ell riktning i forh&llande till rotationsaxeln under Astad- 

kommande av ett grunt f rakt sp&r i arbetsstycket , nSmligen 
ett spSr som avgransas av en valvd botten och tvi raka sido- 
ytor eller s.k. skuldror. Ramping och fullh&lsspiralf rasning 
ar s&lunda nara beslaktade med varandra s&tillvida att den 

30 enda skillnaden mellan met ode rna ar att frAsningen i det ena 

fallet genererar bAgformiga, vanligen cirkelbcigf ormiga 
skuldror och i det andra fallet raka skuldror. Med andra ord 
kan fullhcLlsspiralf r&sning s&gas vara ett specialfall av 
ramping, i och med att f r&sverktyget i bfida fallen forflyt- 

35 tas s&val axiellt som i sidled. 

Tidigare kanda frSsverktyg for de ovan redovisasde 
f rasmetoderna har hogst olikartad utformning beroende pA det 
specif ika anvandningsomr&det . Generellt kan urskiljas en 
konstruktionsm^ssig skiljelinje mellan sAdana frSsverktyg 



som i huvudsak utsatts enbart for axiella matningsrorelser 
(sasom frasar for dykfrasning) och frasverktyg som i forsta 
hand utsatts for radialmatningsrorelser {sotsom planfrasar) . 
I det forstn&mnda fallet kan f rfisverktygen utan problem ut- 
formas med avsevard ISngd i forhillande till diametern. 
Exempelvis kan frasar for dykfrasning ha ett langd/diameter- 
forhillande pa upp till 6, dvs verktygets langd kan uppgi 
till sex ginger diametern. Frasverktyg som uts&tts for stora 
sidokrafter kan daremot ej utforas l&nga. Exempelvis kan en 
planfras med stallvinkeln 45° hos de spanavskil jande skareg- 
garna inte arbeta med ett stdrre langd/diameter-f orh&llande 
an 2 ^ 3. Vid 90° stallvinkel ar namnda forhillande §nnu 
mindre. Anledningen till derma skillnad ar att verktygets 
styvhet alltid skall ffireligga i sp&nt jockleksriktningen. 
Vid frasning i f leroperationsmaskiner begransas s&lunda 
awerkningshastigheten av den dynamiska stabiliteten i 
systemet verktyg/spindel . 

Nar skardjupet overskrider ett visst varde uppstir 
dterkopplade vibrationer, s.k. regenerativef f ekt . D& verkty- 
get vibrerar skar eggarna en vAgformad yta i arbetsstycket 
och n&r samma eggar senare - fortfarande vibrerande - skar 
over denna vigformade yta genereras en spina med varierande 
spint jocklek. Den varierande spAnt jockleken leder till skar- 
kraf tsvariationer som i sin tur fAr systemet verktyg/spindel 
att vibrera. Vibrationsniv&n kan bli s& hog att bearbetning 
i praktiken blir omdjlig att genomf6ra. De regenerativa vib- 
rationerna forstarks i spint jockleksriktningen . Av detta 
skal kan jamforelsevis langa verktyg {upp till 6 x D) med 
sm& stallvinklar hos skaren arbeta med ansenlig awerknings- 
hastighet, medan verktyg med stdrre stallvinklar (45-90°) 
endast kan arbeta med langder upp till 3 x D. Ovannaranda 
regenerativef f ekt ar en av anledningarna till att frasverk- 
tyg som utsatts for stora sidokrafter ej kan utforas med 
p&taglig ISngd. 

F6r anvandarna, dvs olika aktorer inom verkstadsindu- 
strin, ar det naturligtvis en nackdel att behova olika typer 
av verktyg for var och en av mdnga olika frasmetoder. Ofor- 
delaktigt ar detta behov icke blott till foljd av att en 
mangd olika frasar i olika dimensioner miste infdrskaffas 
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och lagerh&llas, utan Sven till foljd av att de olika fra- 
sarna inbegriper av olika utforanden av skar som snabbt for- 
brukas, Lagerhctllningen och den administration som ar for- 
knippad med denna, blir s&lunda omfattande. 

5 

Uppf inningens svfte och s&rdrag 

Foreliggande uppf inning tar sikte p& att undanroja 
ovannamnda nackdelar hos tidigare kand teknik och skapa ett 
forbattrat frasverktyg. Ett grundlaggande syfte med uppf in - 
10 ningen ar sSlunda att skapa ett for frasning lampat skar- 

verktyg som ar universellt anvandbart for minga olika fras- 
och/eller borrmetoder och del i forsta hand de ovan redovi- 
sade, dvs planf rasning, dykf rasning, ramping, och/eller 
fullhS-lsspiralf rasning. Ett och samma verktyg skall s&lunda 
15 kunna anvandas for att generera s&val plana som cylindriska 

ytor med stor slathet. 

Enligt uppf inningen nas ovannamnda syften medelst de 
sardrag som ar angivna i patentkravets 1 kannetecknande del. 
Fordelaktiga utforanden av det uppf inningsenliga sk&rverkty- 
20 get ar vidare definierade i de os jalvstandiga kraven 2-6. 

I en andra aspekt tar uppf inningen aven sikte p& att 
skapa ett skar som i kombination med verktygets grundkropp 
mojliggor universell anv&ndning i samband med de olika fr&s- 
metoderna. Ett ytterligare syfte harvidlag ar att skapa ett 
25 skar som ar konstruktivt enkelt och medger ett optimalt ut- 

nyttjande genom att vara indexerbart i fyra olika lagen. Med 
andra ord skall fyra olika skclreggar kunna utnyttjas innan 
skaret kasseras. Dessa syften n4s medelst ett sk&r enligt 
kraven 7-13. 

30 

Sammanf attning av uppf inningen 

Uppf inningen grundar sig p& en kombination av tvS. 
vasentliga led, namligen & ena sidan anv&ndning av ett kva- 
dratiskt format skar med fyra huvudskareggar som var och en 
35 i anslutning till ett horn overg&r i en planfasegg i begr&n- 

sad vinkel mot huvudskareggen, och & andra sidan anv&ndning 
av en grundkropp vars skSrlSgen Sr s& utformade och place - 
rade att stallvinkeln f6r en aktiv huvudskaregg ligger inom 
omridet 5-15, l&mpligen 8-12° , dvs l&ngt under de konventio- 



nel3,a vinklarna 45° resp. 90°. De gentemot grundkroppens 
frontandplan i mycket begransad vinkel snedstailda huvud- 
skareggarna pa de olika skaren kan da utnyttjas for konven- 
tionell planf rasning. Dylik planf rSsning fCrutsatter visser- 
5 ligen ett begrSnsat skardjup, men i gengald kan tandmat- 

ningshastigheten radikalt 5kas i och med att spSnorna blir 
tunna. Samma frasverktyg kan aven anvandas for dykfrasning 
eller annan frasning vid vilken verktyget forflyttas helt 
eller delvis axiellt. Sp&navskil jningen sker da utmed storre 

10 delen av de frontala huvudskareggarnas l£ngd, varvid de 

perifera planf aseggarna - vilka stracker sig parallellt med 
verktygets rotationsaxel - genererar en cylindrisk yta. 
Bakat fran planf aseggarna betraktat i verktygets axiella 
matningsriktning stracker sig tillhorande huvudskareggar med 

15 siappning fran den salunda genererade cylinderytan. 

i 

Kort redog5relse f5r teknikens st£ndpunkt 

Genom US 6 413 023 Bl ar tidigare kant ett frasverktyg 
med skar vilkas huvudskareggar har en stallvinkel (k) inom 

20 omr&det 3-35°. I detta fall ar emellertid huvudskareggarna 

mycket korta (< skarets halva bredd) och kornbinerade med 
b&gformiga eggpartier vid sina motsatta andar. Detta betyder 
att skaren ej former generera nagra plana resp. cylindriska 
ytor vid planf rasning resp. axialf rasning, s&som dykfras- 

25 ning. Det aktuella f rSsverktyget kan darfor ej anvandas p& 

det universella satt som utmarker verktyget enligt uppfin- 
ningen. 

Genom US 4681488 ar vidare kant ett for konventionella 
frasverktyg avsett skar, vilket har kvadratisk grundform och 

30 fyra planfaseggar lokaliserade i spetsig vinkel mot ett mot- 

svafande antal langre huvudskareggar. I detta fall ar emel- 
lertid sagda vinkel cirka 15° eller storre. Av detta skai 
foreligger risk for uppkomst av Sterkopplade vibrationer i 
samband med exempelvis planfrasning eller ramping, varf6r 

35 skaret ej lampar sig for ett allsidigt anvandbart frasverk- 

tyg av det slag som utmarker foreliggande uppf inning. 
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Kort beskrivninq av bifogade ritningar 

Pa ritningarna ar: 
Fig 1 en perspektivisk sprangvy visande en i ett verktyg 

enligt uppfinningen ing&ende grundkropp med ett 
5 flertal skar av vilka ett ar avlagsnat fr£n 

grundkroppen , 
Fig 2 en frontandvy av verktyget, 

Fig 3 en sidovy av verktyget under planfrasning av ett 
arbetsstycke, 

10 Fig 4 en perspektivvy av ett i verktyget ingaende skar 

betraktat snett ovanifran, 
Fig 5 en perspektivvy visande skaret snett underifran, 
Fig 6 en planvy av skaret betraktat ovanifran, 
Fig 7 en planvy underifran av skaret, 
15 Fig 8 en sidovy av skaret, 

Fig 9 en schematisk vy av ett skar monterat i 
grundkroppen, 

Fig 10 en partiell sektion genom ett fOrstorat skar 

illustrerande olika slappningsvinklar pS skaret, 
20 Fig 11 en partiell vy visande verktygets funktion under 

planf rasning, 

Fig 12 en analog vy visande verktyget under dykfrasning, 
Fig 13 en sidovy av verktyget visande detta under 

bearbetning av ett i snitt visat arbetsstycke genom 
25 ramping/ och 

Fig 14 en analog sidovy visande samma verktyg frSn 

diametralt motsatt hill. 



Petal jerad beskrivninq av ett foredraqet utfQrande av upp- 

30 f inninqen 

Det i fig 1-3 visade verktyget inbegriper en grund- 
kropp 1 och ett antal periferiskt atskilda, losgorbara skar 
2. Grundkroppen l f sora aven kan benamnas frashuvud, har 
rotdtionssyrametrisk grundform och uppvisar en frontandyta 3 f 

35 en rotationssymmetrisk mantelyta 4 samt en bakre andyta 5 

med medel, t ex ett spar 6, for anslutning av grundkroppen 
till en drivande spindel. Grundkroppen ar roterbar kring en 
geometrisk centrumaxel C. Varje enskilt skar 2 ar fixerbart 
i ett skariage 7 i anslutning till ett sp&nrum 8 i Over- 



g&ngen mellan frontandytan 3 och mantelytan 4. I det visade 
exemplet fixeras det enskilda skaret med hjalp av en skruv 
9, som kan fGras igenom ett centralt h&l 10 i skaret och 
dras fast i ett gangat hal 11 som mynnar i skarlagets 7 bot- 
5 tenyta 12. I exemplet avgransas det enskilda skariaget 7 

Sven av tva i vinkel mot varandra orienterade sidostodytor 
13, 14 mot vilka sidoytor p£ skaret kan ansattas. I detta 
sammanhang skall dock papekas att vridstyv ftfrbindning mel- 
lan skfiret och grundkroppen Sven kan astadkommas pa annat 

10 satt an med hjalp av dylika sidostodytor 13 , 14 , t ex med 

hjalp av s.k. serrationer i granssnittet mellan skaret och 
bottenytan 12, Det ar aven tankbart att fixera skaren med 
andra medel an just skruvar. 

Nu hanvisas till fig 4-10 som i detalj &skadligg5r 

15 ett enskilt skar 2, Detta skar avgransas av en ovansida 15, 

en undersida 16 samt fyra sidoytor 17. I overg^ngarna mellan 
ovansidan 15 och namnda sidoytor 17 ar bildade fyra raka 
huvudskareggar 18, vilka ar sinsemellan citskilda via horn 
19. Skarets grundform ar kvadratisk, dvs breddmatten W ar 

20 lika stora. Den kvadratiska formen betyder att motsatta par 

av huvudskareggar 18 ar inbbrdes parallella. I praktiken kan 
skarets bredd W variera hSgst avsevart, men vanligen ligga 
inom omrSdet 6-20, eller 9-15 mm. 

SS 13ngt det visade verktyget, inklusive skaret, 

25 hittills beskrivits ar detsamma i allt vasentligt tidigare 

kant. 

Nytt och utmarkande f6r uppfinningen ar att mellan 
den enskilda huvudskareggen 18 och ett tillhOrande h5rn 19 
pi skaret stracker sig en planfasegg 20, vilken ar kortare 

30 an huvudskareggen och snedstalld relativt denna satillvida 

att en tankt linje F i f6riangning av planfaseggen bildar en 
spetsig vinkel k med huvudskareggen (se fig 9) . Harjamte ar 
skarlaget 7 anordnat att fixera skaret i ett lage i vilket 
ett forsta par parallella huvudskareggar 18b, 18d stracker 

35 sig i samma spetsiga vinkel k mot grundkroppens centrumaxel 

C som en huvudskaregg mot sagda tankta f5riangning av plan- 
faseggen. PS sa satt orienteras en inre planfasegg 20a (se 
fig 9) till en framre huvudskaregg 18a i ett plan vinkelratt 
mot centrumaxeln C for att vid bearbetning generera en plan 
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yta, samtidigt som en annan planfasegg 20b orienteras utmed 
en tankt cylinder som ar koncentrisk med centrumaxeln C. 

Enligt uppfinningen bor vinkeln k uppga till hogst 
15°, lampligen hogst 12°. A andra sidan b$r vinkeln k uppga 
till minst 5°, lampligen minst 7°. I praktiken bor vinkeln k 
uppga till ca 10°. 

Scival huvudskareggarna 18 som planf aseggarna 20 ar 
med fordel - ehuru ej nodvandigtvis - raka i alia dimensio- 
ner satillvida att de a ena sidan ar belagna i ett gemensamt 
plan som definieras av skSrets ovansida, och a andra sidan 
ar linjara i plan i 90° vinkel mot ovansidan. Dock ar det 
aven tankbart att utforma huvudskareggarna 18 svagt bagfor- 
miga, i synnerhet konvext bAgformiga, samtidigt som planfas- 
eggarna ar raka. 

Av fig 6 framg&r att samtliga planfaseggar 20 ar in- 
skrivna i en tankt geometrisk kvadrat Q, som ar vriden i 
namnda vinkel k i fbrhallande till den kvadrat som definie- 
ras av huvudskareggarna. Denna tankt a kvadrat Q har samma 
breddm&tt W som sjalva skaret. 

Hornen 19 ar med fordel - ehuru ej nGdvSndigtvis - 
utfdrda med konvext rundad form. Narmare bestamt har hornen 
formen av konvext rundade skareggar vilkas radie ar beteck- 
nad Rl. I anslutning till varje hbrnskaregg ar utformad en 
sarskild f 6rstarkningsf as 33. 

Den enskilda planfaseggen 20 bor ha en langd som 
uppg&r till minst 7% och hbgst 25% av huvudskareggens 18 
langd sadan denna raknas mellan en hornskaregg 19 och over- 
g&ngen mot en planfasegg 20. Med fOrdel kan planf aseggens 20 
langd ligga inom omr&det 10-20% av huvudskareggens langd. I 
absoluta tal b5r planfaseggen 20 dock alltid ha en langd av 
minst 0,5 mm oavsett skarets dimensioner. 

Sasom tydligt framg&r av fig 4-10 ar var och en av 
skarets fyra sidoytor 17 utformade med tvS siappningsytor 
21, 22, vilka stracker sig i olika slappningsvinklar ai 
resp. a 2 . I praktiken kan siappningsvinkeln ot\ for den tamli- 
gen smala, fdrsta siappningsytan 21 i anslutning till ska- 
rets ovansida uppg& till ca 7°, medan siappningsvinkeln a 2 
for den andra siappningsytan 22 (som utbreder sig mellan 
skarets undersida 16 och en brytlinje 23) ar stdrre och kan 



uppgS till exempelvis 10° - Centralt utmed den enskilda sido- 
ytan 17 ar utformad en forsankning som definieras av tva 
sidoytor och en plan yta 24, vilken stracker sig i en annu 
st6rre slappningsvinkel or 3 an de egentliga slappningsytorna 
5 21, 22. Vinkeln a 3 uppg&r i exemplet till ca 15°. Genom 

forekomsten av f orsankningen 24 , vilken stracker sig mellan 
skarets undersida och brytlinjen 23, delas varje andra 
slappningsyta 22 i tv& mindre delytor 25. P& sk satt saker- 
stalls en mer tillf orlitlig anliggning av skarets sidoytor 
10 mot skarlagets stSdytor 13, 14, varjamte tiden far slipning 

reduceras i de fall verktygets precision kraver slipning av 
skaren. 

Med fortsatt hanvisning till fig 4-10 skall p&pekas 
att den rundade hornskareggen 19 ar utformad i anslutning 

15 till ett konvext vaivt ytparti 26, som bildar en 6vergangs- 

yta mellan a ena sidan en slappningsyta 21 i anslutning till 
en huvudskaregg 18 och a andra sidan en plan slappningsyta 
27 i anslutning till en planfasegg 20. Mellan slappningsytan 
27 f6r planfaseggen 20 och en narbeiagen slappningsyta 21 

20 for en huvudskaregg 18 finns Sven en. svagt konvext valvd 

slappningsyta 28 som sakerstailer att varje huvudskaregg 18 
overgar i tillhorande planfasegg 20 via ett svagt rundat, 
kort eggparti 34 med radien R 2 . Det skall sarskilt noteras 
att den enskilda hbrnskareggen ar cirkelb&gf ormig (med ra- 

25 dien Ri) och Gvergfir direkt i S ena sidan en huvudskaregg 18 

och a andra sidan i en planfasegg 20. 

I anslutning till varje horn pa skaret ar utformad 
en fram till skarets undersida sig strackande fasyta 35 (se 
fig 4 och 5) . Narmare bestamt utbreder sig denna fasyta 35 

30 frSn undersidan upp till en punkt beiagen ungefar mitt emel- 

lan brytlinjen 23 och skarets undersida. Genom fdrekomsten 
av denna fasyta sakerstails frig&ng for det i skariaget mon- 
terade skaret aven vid sm& verktygsdiametrar . 

Nedan foljer ett konkret exempel pk dimensionerna 

35 hos ett skar med bredden W = 9,4 mm. Harvid har skaret en 

tjocklek T (raknad mellan ovansidan 15 och undersidan 16) av 
4,0 mm. Med andra ord ar skarets tjocklek nSgot mindre an 
haiften av skarets bredd. H41ets 10 innerdiameter ar 4,1 mm. 
Vinkeln k uppg&r till 10°. Huvudskareggens 18 langd uppg&r 



till 6,0 mm, medan planf aseggens 20 langd uppgAr till 0,8 
mm. Radien Ri = 1 mm och radien R2 = 2 mm. 

Av fig 2 framgar hurusom det enskilda skaret 2 ar 
lokaliserat i en positiv radialvinkeln y. 1 praktiken kan 
5 vinkeln y uppga till 2°. I fig 2 visas aven f rasverktygets 

rotationsriktning medelst pilen A. 

I fig 3 visas verktyget under bearbetning av ett 
arbetsstycke 29. Narmare bestamt visas verktyget under plan- 
frasning av arbetsstycket , varvid verktyget forflyttas radi- 

10 ellt i sidled, narmare bestamt i rat vinkel mot rotations- 

axeln C, sasom indikeras av pilen B. Harvid sker span- 
avskiljningen fran arbetsstycket med hjalp av de huvud- 
skareggar 18a som ar vanda fram&t och har stallvinkeln k° 
samtidigt som varje inre planf asegg 20A genererar en plan 

15 och slat yta 30. 

Aven i fig 11 visas verktyget under planfrasning i 
riktning av pilen B, varvid askadliggors hurusom en sp&na 31 
avskiljs av den framre huvudskareggen 18a samtidigt som den 
inre planf aseggen 20a genererar en plan och slat yta 30. Vid 

20 dylik frasning installs skardjupet pS ett sSdant satt att 

spSnans 31 bredd G ej overskrider huvudskareggens 18a lSngd. 
I praktiken innebar detta att skardjupet blir mattligt; 
nSgot som dock mer an val kan kompenseras genom en vasent- 
ligt okad tandmatningshastighet . 

25 I fig 12 visas en alternativ frasmetod i form av 

dykfrasning. Harvid Sr verktygets matningsriktning axiell, 
sasom antyds medelst pilen D. I detta fall sker sp&navskilj- 
ning utmed en stor del av den frontala huvudskareggen 18a 
samtidigt som den yttre, periferiska planfaseggen 20b gene- 

30 rerar en cylindrisk yta 32 i arbetsstycket. Huvudskareggen 

18b i anslutning till planfaseggen 20b slapper harvid fran 
den genererade cylinderytan 32, narmare bestamt i en slSpp- 
ningsvinkel som ar lika med f5rutnamnda vinkel k. 

Av en jamforelse mellan fig 11 och 12 framgar sa- 

35 lunda att det uppf inningsenliga verktyget kan pa ett univer- 

sellt satt anvandas icke blott for generering av en enbart 
plan och slat yta 30, sfisom vid planf rasning, utan aven for 
att vid behov generera en cylindrisk yta 32. 
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Slutligen hanvisas till fig 13 och 14 som illustre- 
rar verktyget under s.k. ramping. I detta fall fOrflyttas 
verktyget icke blott i sidled eller radiellt relativt cent- 
rumaxeln, utan saratidigt Sven axiellt sasom antyds medelst 
5 pilen E (pilen E visas raed 6verdriven lutningsvinkel f6r 

tydlighets vinnande) . F6r att sarskilja de olika skaren i 
fig 13-14 hanvisas forst till fig 2, som illustrerar fras- 
verktyget i en frontandvy, dvs underifrSn. DA verktyget 
vands upp 180° ur planet enligt fig 2 till laget enligt fig 

10 13 kommer salunda skaret 2a att lokaliseras till hbger och 

skaret 2c till vanster, raed skaret 2d placerat mitt emellan. 
I vyn bakifran enligt fig 14 ses skaret 2a till vanster och 
skaret 2c till hfcger, med skaret 2b mitt emellan. Det skall 
sarskilt papekas att det snitt som genomskar arbetsstycket 

15 29 stracker sig mellan skaren 2a och 2c, varvid skaren 2b 

och 2d ar belagna betydligt narmare betraktaren an snittet 
genom arbetsstycket. 

Ett viktigt konstruktivt sardrag hos uppfinningen ar 
att varje inre hornskaregg 19 i anslutning till en framre 

20 hornskaregg 18 har en viss frig&ng i fGrh&llande till grund- 

kroppens front andyta 3. Detta framgar tydligast av fig 1, 
dar hanvisningsbeteckningen 36 indikerar hurusom hOrnskar- 
eggen 19 ar lokaliserad pS ett visst axiellt avstand fran 
den framre kant 37 som angr^nsar till sidostodytan 14 hos 

25 tillhbrande skarlage 7. Genom att skarets h5rn har denna 

frigang i fdrh&llande till frontandytan 3 sakerstalls att 
icke blott sjaiva hornskareggen 19, utan aven en viss del av 
den inat vanda huvudskareggen exponeras for att kunna av- 
skilja spanor . 

30 Nu hanvisas iter till fig 13 och 14 som illustrerar 

verktyget s funktion vid ramping. Pa sarama satt som vid plan- 
frasning awerkar det skar (i exemplet skaret 2a) som i 
varje moment bef inner sig langst fram i radialmatningsrikt- 
ningen (se pilen E) material ur arbetsstycket utmed sin 

35 huvudskaregg 18a, varvid skaret efter sig lamnar en plan yta 

30a. I och med att grundkroppen under sin matning forflyttas 
icke blott radiellt utan aven axiellt kommer emellertid 
denna bearbetade yta 30a att orienteras i en viss vinkel X 
mot ett tankt plan i rat vinkel mot centrumaxeln C. Det 
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material som Icvarblir mellan den snedstailda ytan 30a och 
namnda plan avlSgsnas dock av det pa grundkroppens diamet- 
rait motsatta sida momentant befintliga skSret, dvs . skaret 
2c, vilket med sin inre hSrnskaregg 19a jamte tillhorande 
planfasegg 20a avverkar det resterande materialet. Med andra 
ord kan frasen skara sig fri ur materialet vid ramping - 

Det skall pSpekas att den periferiska planfasegg 20b 
som ar parallell med centrumaxeln C icke blott genererar en 
cylindrisk yta. Salunda kommer planfaseggen 20b att vid sS- 
val planf rasning, ramping som spiralf rasning att alltid 
generera en skuldra som ar parallell med rotations- eller 
centrumaxeln och som vid planfrasning och radiell ramping ar 
rak eller plan- 
En annan fordel med det uppf inningsenliga frasverk- 
tyget - vid sidan av den universella anvandbarheten - ar att 
skaren, genom sin kvadratiska form, ar indexerbara i fyra 
olika lageh. Detta innebar att skaren oavsett den fr&n fall 
till fall valda frasmetoden kan utnyttjas optimalt fore 
kassation. 
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Patentkrav 

1. Roterbart skarverktyg f6r spSnavskiljande bearbetning, 

5 innef attande en kring en geometrisk centrumaxel (C) roterbar 

grundkropp (1) och ett antal periferiskt atskilda, losgor- 
bara skar (2), som var for sig ar fixerbara i skarlagen (7) 
i anslutning till spAnrum (8) utformade i overg&ngen mellan 
en frontandyta (3) och en mantelyta (4) p& grundkr oppen , 

10 varvid det enskilda skaret (2) ar indexerbart i fyra olika 

lagen genom att ha kvadratisk grundform och uppvisa . parvis 
inbordes parallella huvudskareggar (18), kanneteck- 
n a t darav, att mellan den enskilda huvudskareggen (18) 
och ett tillhSrande horn (19) pa skaret (2) stracker sig en 

15 planfasegg (20), vilken ar kortare an huvudskareggen och 

snedstalld relativt denna s&tillvida att en tankt linje (F) 
i forlangning av planfaseggen bildar en spetsig vinkel (k) 
med huvudskareggen (18), och att skarlaget (7) ar anordnat 
att fixera skaret i ett l&ge i vilket ett forsta par paral- 

20 lella huvudskareggar (18b, 18d) str£cker sig i samma spet- 

siga vinkel (k) mot grundkroppens centrumaxel (C) som en 
huvudskaregg mot sagda tankta fdrlangningslinje (F) , varige- 
nom en inre planfasegg (20a) till en framre huvudskaregg 
(18a) orienteras i ett plan vinkelratt mot centrumaxeln (C) 

25 samtidigt som en annan planfasegg (20b) i anslutning till 

ett yttre hdrn (19b) orienteras parallellt med centrumaxeln 
(C) . 

2. Skarverktyg enligt krav 1, kannetecknat 
30 darav, att sagda vinkel (K)uppg£r till hSgst 15°. 

3. Skarverktyg enligt krav 1 eller 2, kanneteck- 
nat darav, att sagda vinkel (k) uppgAr till minst 5°. 

35 4. Skarverktyg enligt nAgot av foreg&ende krav, kanne- 

tecknat darav, att skarlaget (7) forutom av en bot- 
tenyta (12) avgr&nsas av tv£ i rat vinkel mot varandra sig 
strackande sidostddytor (13, 14) av vilka den ena (14) bil- 
dar samma spetsiga vinkel (k) med grundkroppens centrumaxel 
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<C) som en huvudskaregg p& skaret bildar med den t&nkta lin- 
jen (F) i forlangning av planfaseggen (20) • 

5. Skarverktyg enligt n&got av foreg&ende krav, k a n n e - 
5 tecknat darav, att det enskilda skarets horn utgors 

av konvext bSgformiga eggar (19) som ansluter sig till dels 
en huvudskaregg (18) , dels en planfasegg (20) . 

6. Skarverktyg enligt krav 5, kannetecknat dar- 
10 av, att skaret (2) i sitt i skarlaget (7) monterade till- 

st&nd med en inre hornegg (19a) skjuter ut ett stycke (36) 
axiellt framcLt frkn grundkroppens (1) frontandyta (3) for 
att vid ramping medge spSnavskil jning utmed Stminstone delar 
av sagda inre hornegg. 

15 

7. Sk&r med kvadratisk grundform for roterbara skarverktyg, 
innefattande dels ett par motsatta ovan- och undersidor 
(15,16), dels fyra sidoytor (17) som i overgangama mot 
citminstone den ena av sagda ovan- och under sidor bildar fyra 

20 huvudskareggar (18), vilka Atskiljs fr&n varandra via horn 

(19) och ar parvis parallella med varandra, kanne- 
tecknat darav, att mellan varje huvudskaregg (18) och 
ett dartill horande horn (19) ar utformad en planfasegg 

(20) , vilken ar kortare an huvudsk&reggen (18) och sned- 
25 stalld relativt denna sitillvida att en t&nkt linje (F) i 

forlangning av planfaseggen bildar en spetsig vinkel (k) av 
minst 5° och h6gst 15° gentemot huvudskareggen, varvid samt- 
liga planfaseggar (20) ar inskrivna i en tankt geometrisk 
kvadrat (Q) som ar vriden i n&mnda vinkel (k) i forhAllande 
30 till den kvadrat som definieras av huvudskareggar na (18) . 

8. Skar enligt krav 7, kannetecknat darav, att 
varje enskilt horn utgdrs av en konvext rundad skaregg (19) . 

35 9 . Skar enligt krav 7 eller 8, kannetecknat 

darav, att planf aseggarna (20) har rak form s&val i projek- 
tion som i ett plan som §x gemensamt f6r samtliga eggar (18, 
19, 20) . 
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10. Skar enligt nagot av kraven 7-9, kanneteck- 

n a t darav, att den enskilda planf aseggens (20) langd upp- 
gar till minst 7% och hSgst 25% av huvudskareggens (18) 
langd. 

11. Skar enligt nagot av kraven 7-10, kanneteck- 

n a t darav, att den enskilda sidoytan (17) pa skaret inne- 
f attar dels en fttrsta siappningsyta (21) som har en fQrsta 
slappningsvinkel (ai), dels en andra siappningsyta (22) , vil- 
ken ar orienterad i en annan slappningsvinkel (a 2 ) an den 
f6rsta slappningsytan. 

12. Skar enligt nSgot av kraven 7-11, kanneteck- 
n a t darav, att i den enskilda sidoytan (17) ar utformad 
en f6rsankning (24), som Stskiljer tva i ett gemensamt plan 
lokaliserade delsidoytor (25) . 

13. Skar enligt nagot av kraven 7-12, kanneteck- 

n a t darav, att i varje hdrnoverg&ng rnellan tv& narbelagna 
sidoytor (17) ar utformad en fram till undersidan sig 
strackande fasyta (35) . 
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Sammandraq 

Uppfinningen avser en fras med en roterbar grundkropp 

(1) och ett antal skar (2) , som ar fixerbara i skSrlagen i 
anslutning till sp&nrum (8) utformade i dverg&ngen mellan en 
frontandyta (3) och en mantelyta (4) p4 grundkroppen . Skaret 

(2) ar indexerbart i fyra olika lagen genom att ha kvadra- 
tisk grundform och uppvisa parvis inbordes parallella huvud- 
skareggar (18) . Mellan den enskilda huvudskareggen (18) och 
ett tillhorande horn (19) pa skaret (2) stracker sig en 
planfasegg (20) , vilken ar snedstalld satillvida att en 
tankt linje i forlangning av planfaseggen bildar en spetsig 
vinkel (k°) med huvudskareggen. Skarlaget ar anordnat att 
fixera skaret i ett l^ge i vilket ett par inaktiva, paral- 
lella huvudskareggar stracker sig i samma spetsiga vinkel 
mot grundkroppens centrumaxel (C) som en huvudskaregg mot 
den tankta f orlangningen av planfaseggen. P& si satt kommer 
en inre planfasegg (20a) till en framre huvudskaregg (18a) 
att orienteras i ett plan vinkelratt mot centrumaxeln (C) 
for att vid bearbetning generera en plan yta (30) . Samtidigt 
orienteras en annan planfasegg (20b) vid ett yttre horn ut- 
med en tankt cylinder som &r koncentrisk med centrumaxeln 

(C) . 



Publikationsbild: Fig 3. 
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